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A. Latar Belakang Masalah 
Sekarang ini perkembangan di sektor industri percetakan  
semakin banyak, memungkinkan persaingan yang semakin ketat 
antara perusahaan yang memproduksi barang dan jasa yang 
sejenis. Semakin banyak perusahaan menciptakan berbagai 
produknya yang inovatif, bahkan semakin banyak perusahaan yang 
menghasilkan produk yang sama dengan perusahaan lainnya. 
Dalam hal ini diharapkan pimpinan perusahaaan dapat 
mengantisipasi apabila terjadi hal-hal yang dimungkinkan akan 
merugikan perusahaan. Usaha untuk menghadapi persaingan 
tersebut adalah bagaimana sebisa mungkin mempertahankan 
kualitas produk yang dihasilkan. Apabila kualitas suatu produk baik 
maka akan menguntungkan pihak perusahaan dalam memasarkan 
produk tersebut. Dengan demikian perusahaan mampu bertahan 
dalam menghadapi persaingan. 
Pengendalian merupakan suatu tindakan yang perlu 
dilakukan untuk meyakinkan bahwa tujuan, perencanaan, dan 
kebijakan sudah dapat dicapai. Pengendalian akan efektif bila 
didasarkan pada rencana yang sudah ditetapkan. Kualitas 




dengan barang, jasa, manusia, proses, dan lingkungan yang 
memenuhi atau bahkan melampaui pengharapan. Keadaan yang 
dinamis memiliki fakta bahwa kualitas dapat berubah seiring 
dengan waktu dan keadaan lingkungan yang terdapat di sekitarnya. 
Menyikapi hal ini, hendaknya perusahaan selalu melakukan 
kegiatan pengendalian kualitas (Quality Control) dalam setiap 
kegiatan produksi barang dan jasanya. Pengendalian kualitas 
(Quality Control) ini harus dilakukan mulai dari komponen-
komponen produksi sampai proses pembuatan produk dari awal 
sampai akhir. Di mana ini berarti pengawasan kualitas tidak hanya 
pada produk akhir saja, apabila perusahaan benar-benar ingin 
mengurangi jumlah defect product, menghemat biaya produksi dan 
mengurangi biaya ganti rugi. 
PT. Solo Grafika Utama merupakan salah satu dari sekian 
banyak perusahaan percetakan di wilayah Surakarta ini yang 
memproduksi koran, tabloid, majalah dan buku. Berproduksi 
berdasarkan order (jasa percetakan) dan produksi sendiri. Pada 
perkembangannya PT. Solo Grafika Utama dihadapkan oleh 
munculnya perusahaan percetakan sejenisnya terutama di wilayah 
Surakarta ini. Hal ini mendapatkan perhatian serius dari pihak 
manajemen PT. Solo Grafika Utama, khususnya akan masalah 
mutu produk yang dihasilkan agar PT. Solo Grafika Utama dapat 
terus eksis dan selalu menghasilkan produk yang berkualitas. 




produk akhir merupakan hal yang sangat pokok pada PT. Solo 
Grafika Utama. Sehingga penulis mencoba menerapkan sistem 
pengendalian kualitas secara statistik untuk mengetahui berapa 
besar kerusakan pada produk akhir Harian Umum Solopos. Untuk 
itu penulis mengambil judul “ANALISIS PENGENDALIAN 
KUALITAS PRODUK AKHIR HARIAN UMUM SOLOPOS DI PT. 
SOLO GRAFIKA UTAMA”. 
 
B. Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang tersebut, penulis merumuskan 
masalah sebagai berikut : 
1. Berapakah rata-rata jumlah kerusakan produk Harian Umum 
Solopos yang terjadi dari jumlah yang diproduksi oleh PT. Solo 
Grafika Utama ? 
2. Apakah kerusakan produk yang terjadi masih dalam batas 
pengendalian ? 
3. Faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab kerusakan 
produk ? 
  
C. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan yang 




1. Untuk mengetahui rata-rata jumlah kerusakan produk Harian 
Umum Solopos yang terjadi dari jumlah yang diproduksi oleh 
PT. Solo Grafika Utama.                     
2. Untuk mengetahui tingkat kerusakan produk dalam batas 
pengendalian. 
3. Untuk mengetahui faktor-faktor yang menjadi penyebab 
kerusakan produk agar dapat diantisipasi di masa yang akan 
datang. 
 
D. Manfaat Penelitian 
Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi berbagai 
pihak antara lain : 
1. Bagi PT. Solo Grafika Utama 
Sebagai masukan dalam kegiatan produksi perusahaan 
mengenai analisis pengawasan, pengendalian kualitas 
sehingga output dari kegiatan produksinya dapat mencapai 
kualitas yang baik sesuai standar kualitas dan memenuhi 
kepuasan konsumen akan mutu cetakan yang dihasilkannya. 
2. Bagi Penulis 
a. Dapat memperoleh gambaran penerapan pengendalian 
kualitas pada praktik di perusahaan dengan teori-teori 




b. Mendapat tambahan pengetahuan tentang pengendalian 




3. Bagi Pihak Lain 
Dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan dan 
referensi penulis lain yang melakukan penelitian lanjutan dalam 
kegiatan dan permasalahan tentang pengendalian kualitas di 
perusahaan. 
 
E. Metode Penelitian 
1. Desain Penelitian 
Penelitian dilakukan pada waktu melaksanakan magang 
kerja pada Percetakan PT. SOLO GRAFIKA UTAMA yang 
berlokasi di Jalan Adisucipto 190 Solo 57145 dengan 
mengangkat kasus analisis pengendalian kualitas produk akhir 
Harian Umum Solopos. 
2. Sumber Data 
Data yang diperoleh dalam penulisan tugas akhir ini 
adalah : 
a. Data Sekunder 
Adalah sejumlah keterangan atau fakta-fakta yang 




dan referensi yang memberikan informasi yang dibutuhkan 
dalam penelitian ini. 
 
 
3. Teknik Pengumpulan Data 
a. Pengamatan Langsung (observasi) 
Yaitu teknik pengumpulan data yang diperoleh dengan 
melakukan pengamatan langsung terhadap obyek yang 
diteliti sehingga diperoleh data yang akurat. Data ini berupa 
pengamatan proses cetak koran dan pengamatan terhadap 
mesin-mesin yang digunakan untuk mencetak koran tersebut. 
b. Wawancara (interview) 
Yaitu data diperoleh dengan melakukan tanya jawab 
secara langsung kepada sumber informasi yang dapat 
memberikan informasi yang berkaitan dengan penelitian ini. 
Informasi ini berupa pengetahuan umum tentang 
perusahaan, klasifikasi produk yang dianggap cacat dan 
kendala-kendala dalam mencetak koran yang sesuai de
 ngan standar kualitas yang telah ditetapkan. 
c. Studi Pustaka 
Yaitu data diperoleh dengan mempelajari buku-buku 
referensi yaang berhubungan dengan penelitian ini serta 




digunakan sebagai landasan dalam membahas kenyataan 




4. Teknik Analisis Data 
Analisis dilakukan untuk menjawab permasalahan 
yang ada, untuk menjawab apakah pengendalian kualitas 
sudah dilakukan atau belum. 
a. Menentukan rata-rata kerusakan 
 =  
 Keterangan : 
   = rata-rata jumlah produk cetak yang rusak 
  �c =  jumlah produk cetak yang rusak 
  g = jumlah waktu yang diobservasi 
b. Menghitung standar deviasi 
  ��ϲ =  
  Keterangan : 
  = rata-rata jumlah kerusakan 
  σc = standar deviasi 
c. Menentukan batas pengendalian 




Batas pengendalian atas dari variasi tingkat 
kerusakan. 
  UCL =  + 3 σc 
2) Lower Control Limit (LCL) 
Batas pengendalian bawah dari variasi tingkat   
kerusakan. 
  LCL =  - 3 σc 
d. Membuat grafik C-Chart 
 Grafik C-Chart dibuat untuk mengetahui tingkat 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan 
serta penyimpangan-penyimpangan yang terjadi 
untuk ditindaklanjuti mencari penyebabnya dan 
memperbaikinya. 
e. Diagram Sebab Akibat (Fish Bone Chart) 
Merupakan suatu alat untuk mengidentifikasi 
masalah kualitas pada titik inspeksi. Bentuknya 
menyerupai tulang ikan, di mana “Kepala” merupakan 
akar masalah, “Setiap Tulang” mewakili kemungkinan 
sumber masalah. Cara untuk memulai suatu diagram 
sebab akibat adalah dengan menggunakan empat 
kategori yaitu Material, Mesin atau Peralatan, 
Manusia dan Metode. 
“4M” inilah yang merupakan “penyebab” yang 




untuk analisis awal. Penyebab masing-masing 
dikaitkan dalam tulang yang terpisah sepanjang 









Gambar 1.1   
Diagram Sebab Akibat 
 






























Gambar 1. 2 
Alur Pemikiran 
Dari alur pemikiran dapat dijelaskan bahwa produk jadi 
dibedakan menjadi produk baik dan produk rusak. Produk baik 
bisa langsung dikirim ke konsumen tetapi untuk produk rusak 
perlu dilakukan analisis pengendalian kualitas dengan metode C-
Chart. Setelah hasil analisis diketahui kemudian dapat diketahui 




















A. Pengertian kualitas dan faktor-faktor yang mempengaruhi 
kualitas 
1. Pengertian Kualitas 
Kualitas produk bukanlah suatu yang serba kebetulan, 
untuk mencapai kualitas suatu produk perusahaan harus 
membuat perencanaan, melaksanakan dan mengawasinya 
secara total. Tetapi untuk mencapai hal tersebut, tentunya harus 
diketahui dan dipahami secara mendalam tentang apa yang 
dimaksud dengan kualitas suatu produk.  
Pendapat dari beberapa ahli berbeda satu dengan yang 
lain diantaranya, yaitu: 
Kualitas adalah kesesuaian dengan tujuan dan manfaat (Ariani, 
2002). Kualitas adalah sesuatu yang berbeda untuk orang yang 




sesuai dengan tujuan (Ariani, 2002). Ditinjau dari produsen, 
kualitas suatu produk dapat didefinisikan sebagai keadaan fisik 
dan sifat suatu produk bersangkutan yang dapat memenuhi 
selera dan kebutuhan konsumen dengan memuaskan sesuai 
nilai uang yang telah dikeluarkan (Prawirosentono, 2002). 
Kualitas merupakan suatu kondisi dinamis yang berhubungan 
dengan produk, jasa, manusia, proses dan lingkungan yang 
memenuhi atau melebihi harapan (Fandy dan Anastasia, 2003). 
Kualitas adalah apapun yang menjadi kebutuhan dan keinginan 
konsumen (Yamit, 2004). Yamit (2004) mempersepsikan 
kualitas sebagai nihil cacat, kesempurnaan dan kesesuaian 
terhadap persyaratan. 
Dari beberapa definisi di atas dapat diambil garis besar 
bahwa kualitas adalah kemampuan sebuah produk atau jasa 
yang secara konsisten dapat memenuhi atau melebihi harapan 
konsumen sesuai dengan kebutuhan dan tujuannya, serta 
sebanding dengan uang yang dikeluarkan untuk 
mendapatkannya. Sedangkan tiap-tiap individu mempunyai 
kebutuhan dan tujuan yang berbeda-beda terhadap suatu 
produk atau jasa tersebut. 
2. Faktor –faktor Yang Mempengaruhi Kualitas Yaitu : 
Menurut Assauri (1999) Kualitas produk di tentukan oleh 
beberapa faktor sebagai berikut : 




Suatu barang yang dihasilkan harus dapat benar-
benar memenuhi fungsinya. Pemenuhan fungsi tersebut 
mempengaruhi kepuasan konsumen. Kepuasan tidak 
selamanya dapat dipenuhi maka tingkat mutu suatu barang 
bergantung pada tingkat pemenuhan fungsi kepuasan 
penggunaan barang yang dapat dicapai sesuai dengan 
fungsi untuk apa barang digunakan. Kualitas yang hendak 
dicapai sesuai dengan fungsi tercermin pada spesifikasi 
barang tersebut. 
b. Wujud luar barang 
Walaupun secara teknis atau mekanis barang yang 
dihasilkan telah dianggap maju, tetapi bila wujud luarnya 
kuno atau kurang diterima, maka hal ini dapat 
menyebabkan turunnya ketertarikan konsumen atau 
pembeli karena dianggap mutunya kurang memenuhi 
syarat. 
c. Biaya barang tersebut 
Barang-barang yang mempunyai biaya atau harga 
yang mahal dapat menunjukkan bahwa mutu barang 
tersebut relatif baik. Hal ini terjadi karena biasanya untuk 
mendapatkan mutu yang baik dibutuhkan biaya yang lebih 
mahal, karena kemungkinan menggunakan bahan baku 









B. Pengertian pengendalian kualitas dan ruang lingkup 
pengendalian kualitas 
1. Pengertian Pengendalian Kualitas 
Pengendalian kualitas adalah suatu aktivitas 
(manajemen produksi) untuk menjaga dan mengarahkan agar 
kualitas produk dan jasa perusahaan dapat dipertahankan 
sebagaimana yang telah direncanakan. Dari pengertian 
tersebut jelas-jelas dapat dilihat bahwa usaha pengendalian 
kualitas ini adalah merupakan usaha preventif dan 
dilaksanakan sebelum kualitas produk atau jasa tersebut 
terjadi, melainkan mengarahkan agar kesalahan kualitas 
tersebut tidak terjadi di dalam perusahaan yang bersangkutan. 
Dengan demikian maka pengendalian kualitas ini mengandung 
dua macam pengertian utama, yaitu: menentukan standar 
kualitas untuk masing-masing produk atau jasa dari 
perusahaaan yang bersangkutan dan usaha perusahaan untuk 
dapat memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan 
tersebut (Ahyari, 1990). 




Ruang lingkup pengendalian kualitas sangat luas karena 
menyangkut beberapa unsur yang mempengaruhi. Secara garis 
besar pengendalian kualitas menurut Assauri (1999) 
dikelompokkan menjadi 2 yaitu : 
a. Pengendalian kualitas sebelum pengolahan yaitu 
pengendalian kualitas yang berkenan dengan proses 
yang berurutan dan teratur termasuk bahan-bahan 
yang diproses. 
b. Pengendalian kualitas terhadap produk jadi yaitu 
pengendalian yang dilakukan terhadap barang hasil 
produksi untuk menjamin supaya produk jadi tidak 
mengalami kerusakan produk. 
Agar pelaksanaan pengendalian kualitas tepat mengenai 
sasarannya serta meminimalkan biaya pengendalian kualitas 
maka dipilih suatu pendekatan yang tepat untuk 
melaksanakan pengendalian kualitas dapat ditempuh melalui 
3 pendekatan yaitu : 
a. Pendekatan Kualitas Bahan Baku 
Bahan baku merupakan faktor yang cukup besar 
pengaruhnya terhadap kualitas produk akhir, bahkan 
beberapa produk tertentu pengaruh kualitas bahan 
baku sedemikian besarnya sehingga hampir seluruh 
produk akhirnya ditentukan oleh kualitas bahan 




baku adalah bahwa untuk menjaga kualitas produk 
yang dihasilkan perusahaan akan menitik beratkan 
pengendalian kualitas bahan baku yang dipergunakan 
tersebut. 
b. Pendekatan Kualitas Proses Produksi 
Dalam pelaksanaan proses perlu adanya 
pengawasan-pengawasan yang cukup memadai agar 
produk akhir mempunyai kualitas yang baik. 
Pengawasan kualitas pada tahap ini dimaksudkan agar 
pada awal sampai akhir proses produksi dapat berjalan 
lancar. 
c.  Pendekatan Kualitas Produk Akhir 
Yang dimaksud dengan pendekatan kualitas 
produk akhir adalah cara untuk melaksanakan 
pengendalian kualitas di dalam suatu perusahaan 
dengan melihat atau mengadakan seleksi terhadap 
produk akhir perusahaan tersebut. Sehingga dari 
kegiatan ini akan dipisahkan atau diketahui apakah 
produk dari perusahaan yang bersangkutan itu 
memenuhi standar kualitas yang telah ditentukan atau 
masih memerlukan beberapa perbaikan atau justru 
merupakan produk gagal. 
 




Heizer dan Render (2004) menyebutkan bahwa selain 
sebagai elemen penting dalam operasi, kualitas juga memiliki 
pengaruh lain, ada tiga alasan pentingnya kualitas : 
 
1. Reputasi Perusahaan 
Suatu organisasi akan menyadari bahwa reputasi 
akan mengikuti kualitas apakah itu baik atau buruk. 
Kualitas akan muncul sebagai persepsi tentang produk 
baru perusahaan, kebiasaan karyawan dan hubungan 
pemasok. Promosi diri tidak akan dapat menggantikan 
produk yang berkualitas. 
2. Keadaan Produk 
Keadaan produk berupa kelebihan seperti lama atau 
umur kehidupan yang diperkirakan dan kondisi 
penggunaan, seperti makanan yang tidak bersih 
menyebabkan penyakit, baju tidur yang panas. 
3. Keterlibatan Global 
Di masa tekonologiseperti sekarang, kualitas menjadi 
suatu perhatian internasional, sebagaimana halnya 
manajemen operasi. Bagi Perusahaan dan Negara yang 
ingin bersaing secara efektif pada ekonomi global, maka 
produk mereka harus memenuhi harapan kualitas, desain 









D. Dimensi Kualitas 
Menurut Garvin dalam Yamit (2004) mengembangkan 
dimensi kualitas ke dalam delapan dimensi yang dapat digunakan 
sebagai dasar perencanaan strategis terutama bagi perusahaan 
atau manufaktur yang menghasilkan barang, antara lain : 
1. Performance (kinerja) 
Yaitu karakteristik pokok dari produk inti. 
2. Features 
Yaitu karakteristik pelengkap atau tambahan. 
3. Reliability (kehandalan) 
Yaitu kemungkinan tingkat kegagalan pemakaian. 
4. Conformance (kesesuaian) 
Yaitu sejauh mana karakteristik desain dan operasi 
memenuhi standar-standar yang telah ditetapkan 
sebelumnya. 
5. Durability (daya tahan) 





Yaitu meliputi kecepatan, kompetensi, kenyamanan, 
kemudahan dalam pemeliharaan dan penanganan keluhan 
yang memuaskan. 
7. Estetika 
Yaitu menyangkut corak, rasa dan daya tarik produk. 
 
8. Perceived 
Yaitu menyangkut citra dan reputasi produk serta tanggung 
jawab perusahaan terhadapnya. 
 
E. Prosedur Pengendalian Kualitas 
1. Inspeksi 
Produk dan jasa harus selalu diperiksa agar sesuaai 
dengan standar uang telah ditetapkan sehingga apabila ada 
satuan-satuan yang rusak dapat segera disingkirkan. 
Tujuan utama inspeksi seharusnya pencegahan bukan 
perbaikan. Jadi tujuan inspeksi adalah menghentikan 
pembuatan komponen-komponen rusak atau menghentikan 
jasa yang tidak berguna. 
Inspeksi dapat dilakukan baik di tempat pekerjaan atau 
dalam suatu tempat pemeriksaan pusat. Bila inspeksi dilakukan 
di tempat pekerjaan, disebut inspeksi floor. Baik inspeksi floor 





Kebaikan inspeksi floor yaitu : 
a. Mencegah kerusakan lebih parah. 
b. Menghemat kegiatan penanganan bahan. 
c. Memungkinkan bahan-bahan bergerak lebih cepat. 
 
 
Kelemahan inspeksi floor yaitu : 
a. Pemeriksa harus membawa peralatan inspeksi ke 
setiap tempat. 
b. Para karyawan dan mesin-mesin menunggu para 
pemeriksa. 
Kebaikan inspeksi terpusat yaitu : 
a. Menghemat biaya inspeksi 
b. Menghemat waktu inspeksi 
c. Peralatan inspeksi khusus dapat digunakan 
Kelemahan inspeksi terpusat yaitu : 
a. Penanganan bahan lebih mengakibatkan penundaan 
b. Menaikkan biaya transportasi 
c. Menaikkan kerugian dalam pekerjaan ulang dan sisa 
2. Acceptance Sampling 
Adalah penerimaan atau penolakan keseluruhan 
kumpulan produk jadi atas dasar jumlah cacat dalam sampel 
dan biasanya merupakan pemeriksaan sifat-sifat barang 




kemungkinan sekumpulan yang jelek akan lolos atau 
sekumpulan baik akan ditolak. 
3. Bagan Control 
Digunakan untuk mendeteksi perubahan-perubahan atau 
penyimpangan-penyimpangaan dari spesifikasi produk atau jasa 
yang telah ditetapkan selama proses produksi berlangsung atau 
produk akhir dihasilkan. Bagan ini dibedakan menjadi 2 yaitu : 
a. Untuk Atribut 
1) Bagan P-chart 
Digunakan untuk meneliti jumlah suatu kejadian 
atau keadaan seperti rusak, absen, hilang dan lain 
sebagainya dari jumlah sampel yang diamati 
secara periodik. Bagan ini digunakan karena tidak 
memungkinkan untuk dilakukan pengecekan satu 
per satu. 
    
    
 
  =  
     Keterangan : 




     LCL = Batas bawah kendali 
 = Sampel dari proporsi kerusakan 
   = Banyaknya produk yang rusak tiap 
sampel 
 σ  = Standar deviasi 
2) Bagan C-Chart 
Digunakan untuk menghitung jumlah (bukan 
proporsi) kejadian atau keadaan yang tidak 
diinginkan dari sejumlah sampel, misalnya : rusak, 
pecah, salah ketik, tidak menyala dan lain 
sebagainya. Rata-rata jumlah kesalahan dihitung 




        
UCL = Batas atas kendali 
     LCL = Batas bawah kendali 




    = Jumlah observasi 
b. Untuk Variabel 
1) Bagan R-chart 
Digunakan untuk menunjukkan perbedaan antara 
pengukuran terbesar dan pengukuran terkecil. 
2) Bagan X-chart 
Digunakan untuk menunjukkan pengukuran rata-
rata untuk suatu proses produksi. 
 
F. Tujuan Pengendalian Kualitas 
Menurut  Prawirosentono (2002) tujuan pengendalian 
kualitas secara umum adalah sebagai berikut : 
1. Produk akhir mempunyai spesifikasi sesuai dengan standar 
kualitas yang telah ditetapkan. 
2. Agar biaya desain produk, biaya inspeksi dan biaya proses 
produksi dapat berjalan secara efisien. 
Bila dua hal tersebut dapat terlaksana, yakni produk yang 
dihasilkan bermutu baik dengan harga jual yang logis, maka 
perusahaan dapat meningkatkan daya saingnya. 
Menurut Yamit (1998) ada beberapa alasan mengapa 
pengendalian kualitas diperlukan, yaitu : 
1. Untuk menekankan atau mengurangi volume kesalahan dan 
perbaikan. 




3. Untuk mengurangi keluhan atau penolakan konsumen. 
4. Memungkinkan pengkelasan output (output grading). 
5. Untuk menaati peraturan. 
6. Untuk menaikkan atau menjaga company image. 
 
G. Penentuan Standar Kualitas 
Standar kualitas merupakan pedoman bagi perusahaan 
dalam menjalankan proses produksinya. Sebelum pemeriksaan 
dimulai, standar kualitas harus ditentukan terlebih dahulu. Langkah 
yang harus diambil yaitu : 
1. Perusahaan harus mempertimbangkan persaingan dan 
kualitas produk pesaing. 
2. Perusahaan harus mempertimbangkan kegunaan produk. 
3. Kualitas harus sesuai dengan harga jual. 
4. Diperlukannya adanya suatu tim : 
a. Penjualan yang mewakili konsumen 
b. Bagian teknik mengatur desain dan kualitas teknik 
c. Pembelian menentukan kualitas bahan 
d. Produk menentukan ongkos memproduksi berbagai 
kualitas alternatif 
e. Pemeriksa, yang memelihara kualitas 
5. Setelah ditentukan atau disesuaikan dengan keinginan 
konsumen dibatasi teknik produksi tersedianya bahan, 




produksi. Pemeriksaan hanya mengecek tingkat efektivitas 
pekerja bagian produksi dalam memproduksi barang sesuai 
dengan kualitas standar. Oleh karena itu, para pekerja 
perlu disadarkan akan pentingnya pemeliharaan kualitas 
standar (Reksohadiprojo dan Sudarmo, 2000). 
H. Pendekatan Pengendalian Kualitas 
Untuk melaksanakan pengendalian kualitas di dalam suatu 
perusahaan maka manajemen perusahaan tersebut perlu 
menentukan melalui apa pengendalian kualitasnya akan dilakukan. 
Agar pengendalian kualitas yang dilaksanakan dalam perusahaan 
ini dapat tepat mengenai sasarannya serta dapat meminimalkan 
biaya pengendalian kualitas, maka perlu dipilih suatu pendekatan 
yang tepat bagi perusahaan tersebut. 
Menurut Prawirosentono (2002) pengendalian kualitas dapat 
diklasifikasikan sebagai berikut : 
1. Pengendalian Kualitas Bahan 
Kualitas bahan baku akan sangat mempengaruhi 
hasil akhir dari barang yang dibuat. Bahan baku dengan 
kualitas jelek akan menghasilkan barang yang jelek. 
Sebaliknya, bahan baku yang baik dapat menghasilkan 
barang yang baik. Pengendalian kualitas bahan harus 
dilakukan sejak penerimaan bahan baku di gudang, selama 
penyimpanan dan waktu bahan baku akan di masukkan 




bahan baku akan memberi akibat kualitas produk yang 
dihasilkan berada di luar standar kualitas yang 
direncanakan. Rusaknya kualitas bahan baku dapat terjadi 
karena sistem penggudangan yang jelek. 
 
2. Pengendalian Kualitas Proses Produksi 
Terdapat beberapa cara pengendalian kualitas 
selama proses produksi berlangsung, misalnya melalui 
sampel (contoh), yakni hasil yang diambil pada selang waktu 
yang sama, sampel tersebut dianalisis secara statistik untuk 
memperoleh gambaran apakah sampel tersebut sesuai 
dengan yang direncanakan atau tidak. Bila tidak sesuai 
berarti proses produksinya salah. Selanjutnya, kesalahan 
tersebut harus diteruskan kepada operator (pelaksanaan) 
untuk dilakukan perbaikan. Pengawasan dilakukan terhadap 
seluruh tahapan proses produksi dari awal hingga akhir 
tanpa kecuali. Bila salah satu tahapan produksi diabaikan 
berarti pengendalian kualitas tidak cermat. Di sinilah 
perlunya kerja saling mendukung antara karyawan satu 
dengan yang lain, termasuk pihak manajemen. 
3. Pengendalian Kualitas Produk Akhir 
Produk akhir diawasi kualitasnya sejak keluar dari 
proses produksi hingga tahap pembungkusan, 




memasarkan produk, perusahaan harus berusaha 
menampilkan produk yang berkualitas. Hal ini hanya dapat 
dilaksanakan bila atas produk akhir tersebut dilakukan 
pengecekan kualitas agar produk rusak (cacat) tidak sampai 




A. Gambaran Umum PT. Solo Grafika Utama 
1. Sejarah Perkembangan PT. Solo Grafika Utama 
Surat Kabar Harian Umum SOLOPOS diluncurkan pada 
tanggal 19 September 1997. Tahap pertama, Harian Umum 
SOLOPOS dicetak sekitar 10.000 (sepuluh ribu) eksemplar. Pada 
tahun pertama Harian Umum SOLOPOS telah mencetak 40.000 
(empat puluh ribu) eksemplar. Meski diterbitkan oleh PT. Aksara 
Solopos tetapi perusahaan masih belum mampu untuk melakukan 
proses pencetakan sendiri dan lebih memilih menggunakan jasa 
percetakan di luar perusahaan. 
Melihat para pembaca Harian Umum SOLOPOS makin 
meningkat, PT. Aksara Solopos yang merupakan penerbit Harian 
Umum SOLOPOS, sekaligus induk dari PT. Solo Grafika Utama, 
merasa perlu untuk melakukan kegiatan percetakannya sendiri 




kegiatannya  dalam proses mencetak Harian Umum SOLOPOS. 
Untuk kebutuhan tersebut maka didirikanlah sebuah anak 
perusahaan yaitu PT. Solo Grafika Utama. 
Wacana mendirikan percetakan yang nota bene bertujuan 
untuk mencetak sendiri Harian Umum SOLOPOS, sebetulnya telah 
diguirkan sejak pertengahan tahun 2000. Dasar pijakan yang kuat 
(ide) untuk mendirikan perusahaan yang bergerak di bidang jasa 
cetak ini sebenarnya untuk menghilangkan kerugian percetakan 
Harian Umum SOLOPOS di PT. Wangsa Jatra Lestari 
(sebelumnya, Harian Umum SOLOPOS dicetak di percetakan PT. 
Adil Bahagia) yang memaksa Harian Umum SOLOPOS mengubah 
format dari ukuran 84 x 57,8 cm menjadi 84 x 63 cm, sehingga 
mengakibatkan kerugian PT. Aksara Solopos berkisar Rp 
50.000.000 per bulan atau sekitar Rp 600.000.000 per tahun. 
Diawali dengan persetujuan Dewan Komisaris PT. Aksara 
Solopos, selanjutnya manajemen menunjuk tim kecil untuk 
mempersiapkan pendirian anak perusahaan, setelah sebelumnya 
dilakukan studi kelayakan perusahaan dan mempertimbangkan 
kemapanan cash flow  PT. Aksara Solopos. Tim kecil mulai bekerja 
dengan pemilihan mesin yang mempunyai konfigurasi untuk 
kebutuhan pencetak Harian Umum SOLOPOS, yaitu konfigurasi 
4/1; 1/1; 1/1; 1/1; 1/1; 2/2; 2/2; 2/2; 2/2, dengan nilai $ 340.000. 




a. Satu line mesin untuk kapasitas 20 halaman Koran dengan 
komposisi 2 halaman warna dan 18 halaman hitam putih. 
b. Satu line mesin untuk kapasitas 12 halaman Koran dengan 
komposisi 4 halaman warna dan 8 halaman hitam putih. 
c. Dua mesin tersebut di atas dapat digabung untuk komposisi dari 
2 sampai 8 halaman berwarna. 
Selain memilih mesin, tim kecil juga mempersiapkan 
bangunan percetakan dengan standar operasional dan prosedur 
serta menyiapkan peralatan pendukung lainnya, seperti forklift, 
mesin plate maker, mesin image setter serta perangkat pendukung 
lainnya. 
Percetakan PT. Solo Grafika Utama diresmikan pada tanggal 
19 Juli 2003, meski sebelumnya sudah melakukan operasi sejak 
bulan Mei 2003. Pendiri Percetakan PT. Solo Grafika Utama ini 
adalah pemimpin umum Harian Bisnis Indonesia yang merupakan 
induk dari Harian Umum SOLOPOS, yaitu Prof Dr H. Sukamdani S. 
Gitosardjono. PT. Solo Grafika Utama resmi berdiri dengan 
diterbitkannya akat pendirian pada tanggal 13 Desember 2001 
dengan nomor C29073.ht.01.01. 
PT. Solo Grafika Utama mengawali kegiatan produksi 
perusahaannya berdasarkan order dari perusahaan induknya, PT. 
Aksara Solopos, untuk mencetak Harian Umum SOLOPOS. Namun 
seiiring dengan perkembangan perusahaan, kini PT. Solo Grafika 




Kerja Siswa (LKS), majalah ataupun pesanan-pesanan untuk 
mencetak harian umum lain. Walaupun PT. Solo Grafika Utama 
menerima order selain dari PT. Aksara Solopos tetapi Harian 
Umum SOLOPOS tetap menjadi produk utama dari PT. Solo 
Grafika Utama. 
 
Tujuannya didirikannya PT. Solo Grafika Utama adalah : 
a. Untuk memenuhi kebutuhan cetak Harian Umum SOLOPOS 
b. Untuk melayani kebutuhan jasa cetak pihak luar (umum) 
c. Untuk mencetak efisiensi biaya terutama biaya cetak, yang akan 
lebih rendah bila dicetak sendiri dibandingkan dengan bila 
diserahkan kepada pihak luar. 
d. Untuk mencapai efisiensi waktu, lokasi PT. Solo Grafika Utama 
menjadi satu dengan Redaksi Harian Umum SOLOPOS, 
sehingga tidak banyak waktu terbuang dibandingkan dengan 
bila diserahkan kepada pihak luar. 
e. Untuk memudahkan kontrol terhadap kualitas produk karena 
proses pencetakan dapat diawasi pada setiap tahapannya. 
2. Lokasi 
PT. Solo Grafika Utama beralamatkan di Jalan Adisucipto 
No. 190 Solo 57145, satu lokasi dengan Redaksi Harian Umum 
SOLOPOS. Alasan pemilihan lokasi adalah : 
a. Untuk melayani pencetakan Harian Umum SOLOPOS adalah 




dengan Redaksi Harian Umum SOLOPOS, sehingga dapat 
mencapai efisiensi biaya dan waktu serta mengontrol kualitas. 
b. Untuk mencapai efisiensi, karena lokasi yang berada di tengah 
kota memudahkan jangkauan transportasi. 
c. Lokasi berada di tengah kota, yang mana memudahkan 
perusahaan berinteraksi dengan konsumennya dan juga 
dengan dunia industri di wilayah Solo dan sekitarnya. 
d. Alasan komersial, dengan lokasi yang mudah terjangkau dan 
berada di pusat kota, biaya produksi dapat ditekan dan 
menghasilkan keuntungan lebih. 
e. Lokasi yang berada di tengah kota juga mempermudah dalam 
memperoleh Sumber Daya Manusia yang berkualitas, yang 
sesuai dengan kebutuhan perusahaan. 
3. Struktur Organisasi 
Struktur organisasi merupakan gambaran secara sistematis 
tentang tugas dan tanggung jawab serta hubungan antara bagian-
bagian dalam perusahaaan. Dalam struktur organisasi dapat 
diketahui wewenang dan tanggung jawab yang harus dipikul oleh 
masing-masing personil yang memangku jabatan dalam struktur 
organisasi, sehingga mereka dapat bekerja sesuai dengan 
wewenang dan tanggung jawab masing-masing. 
Dalam pelaksanaan kegiatannya sehari-hari, PT. Solo 
Grafika Utama mempunyai beberapa bagian yang semuanya 




Masing-masing bagian merupakan satu kesatuan yang saling 
berkaitan sehingga saling membutuhkan untuk menyelesaikan 
tugas adalah tanggung jawab bersama. 
Satu bagian dalam struktur organisasi tidak berfungsi 
dengan baik, maka akan berpengaruh terhadap kinerja 
perusahaan. Kemampuan dari tiap-tiap bagian dalam organisasi 
untuk menyelesaikan tugas yang diberikan adalah kunci sukses 
kestabilan perusahaan. 


































Struktur Organisasi PT. Solo Grafika Utama 
Sumber : PT. Solo Grafika Utama
Dewan Komisaris 
Presiden Direktur 
Direktur Produksi Direktur Pemasaran & Umum Direktur Keuangan & SDM 
General Manager 













































Dari struktur organisasi tersebut dapat dijelaskan mengenai 
tugas dan wewenang dari masing-masing bagian secara garis 
besar sebagai berikut : 
a. Dewan Komisaris 
Tugas dan wewenangnya adalah: 
1) Melakukan pengawasan atas jalannya usaha PT dan 
memberikan nasihat kepada direktur 
2) dalam melakukan tugas, dewan direksi berdasarkan kepada 
kepentingan PT dan sesuai dengan maksud dan tujuan PT. 
3) kewenangan khusus dewan komisaris, bahwa dewan 
komisaris dapat diamanatkan dalam anggaran dasar untuk 
melaksanakan tugas-tugas tertentu direktur, apabila direktur 
berhalangan atau dalam keadaan tertentu. 
b. Presiden Direktur 
Tugas dan wewenangnya adalah: 
1) Bertanggung jawab kepada pemegang saham atas semua 
aktivitas perusahaan. 
2) Mewakili perusahaan baik secara ekstern maupun intern. 
3) Mengawasi pelaksanaan aktivitas perusahaan. 
c. Direktur Pemasaran 
Tugas dan wewenangnya adalah : 
1) Merencanakan riset pasar. 
2) Mengkoordinir tenaga penjualan. 
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3) Melakukan perjalanan dinas untuk koordinasi dengan 
perwakilan-perwakilan. 
d. General Manager 
Tugas dan wewenangnya adalah: 
1) Memimpin dan mengkoordinasi semua Manajer. 
2) Bertanggung jawab kepada Direktur atas seluruh kegiatan 
operasional perusahaan. 
3) Membentuk dan mencari konsep dan strategi dalam rangka 
pengembangan perusahaan. 
4) Mengadakan rapat evaluasi setiap tiga bulan. 
e. Manajer Produksi 
Tugas dan wewenangnya adalah: 
1) Koordinator semua kepala regu di divisi produksi. 
2) Bertanggung jawab kepada General Manager atas seluruh 
proses produksi. 
3) Mencari gagasan dan inovasi untuk tujuan pencapaian 3 pas 
(pas mutu, waktu, jumlah) dalam proses produksi. 
4) Mencari gagasan dan inovasi untuk tujuan efisiensi dan 
efektifitas proses produksi. 
5) Menjaga ketersediaan sarana dan prasarana produksi. 
f. Manajer SDM 
Tugas dan wewenangnya adalah: 




2) Bertanggung jawab kepada General Manager atas seluruh 
permasalahan kekaryawanan dan rumah tangga 
perusahaan. 
3) Membentuk divisi HRD sebagai pusat informasi 
kekaryawanan. 
4) Mediator komunikasi antara karyawan dan perusahaan. 
5) Fasilitator proses penyaringan karyawan baru. 
6) Fasilitator penilaian karyawan. 
7) Menerbitkan surat pengangkatan, pemberhentian, mutasi, 
dan peringatan kepada karyawan. 
8) Mengevaluasi dan mencari gagasan dan inovasi untuk 
menjaga kedisiplinan karyawan secara umum. 
9) Menjaga hubungan baik dengan lingkungan sekitar 
perusahaan. 
g. Manajer Pemasaran 
Tugas dan wewenangnya adalah: 
1) Koordinator staff pemasaran dan tenaga pemasaran. 
2) Bertanggung jawab kepada General Manager atas seluruh 
kegiatan pemasaran. 
3) Mencari gagasan dan inovasi untuk meningkatkan omset 
dan pendapatan perusahaan. 
4) Mengontrol, mengawasi, dan menyetujui perkiraan harga 




h. Manajer Keuangan 
Tugas dan wewenangnya adalah: 
1)  Mengelola fungsi akuntansi dalam memproses data dan 
informasi keuangan untuk menghasilkan laporan keuangan 
yang dibutuhkan perusahaan secara akurat dan tepat waktu.  
2)  Mengkoordinasikan dan mengontrol perencanaan, 
pelaporan dan pembayaran kewajiban pajak perusahaan 
agar efisien, akurat, tepat waktu, dan sesuai dengan 
peraturan pemerintah yang berlaku. 
3) Merencanakan, mengkoordinasikan dan mengontrol arus 
kas perusahaan (cashflow), terutama pengelolaan piutang 
dan hutang, sehingga memastikan ketersediaan dana untuk 
operasional perusahaan dan kesehatan kondisi keuangan. 
4)  Merencanakan dan mengkoordinasikan penyusunan 
anggaran perusahaan, dan mengontrol penggunaan 
anggaran tersebut untuk memastikan penggunaan dana 
secara efektif dan efisien dalam menunjang kegiatan 
operasional perusahaan. 
4. Aspek Tenaga Kerja 
a. Tenaga Kerja 
Dalam perekrutan tenaga kerja, PT. Solo Grafika Utama 
merekrut karyawan dengan pendidikan minimal D3 untuk staf 
kantor, minimal SMA atau STM untuk bagian mesin, dan 
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minimal SMA untuk bagian selain di atas. Perekrutan tenaga 
kerja dengan mengadakan berbagai  
Saat ini PT. Solo Grafika Utama mempunyai tenaga kerja 
sebanyak empat puluh tujuh karyawan. Adapun perincian 
tenaga kerja menurut bagian masing-masing: 
 
Tabel 3. 1 
Daftar Karyawan PT. Solo Grafika Utama 
Tahun 2010 
 
NO Karyawan Jumlah 
1 General Manager 1 
2 Bagian Keuangan 3 
3 Bagian Produksi 26 
4 Bagian Umum 14 
5 Bagian SDM 1 
6 Bagian EDP 0 
7 Pemasaran 2 
 Total 47 
Sumber :  Bagian SDM PT. Solo Grafika Utama 
b. Hari dan Jam Kerja 
   Dalam melaksanakan kegiatan, perusahaan 
menentukan kebijakan mengenai hari dan dan kerja adalah 
sebagai berikut : 
1) Karyawan Umum 
a) Hari Kerja : Senin – Sabtu 
b) Jam Kerja :  
Senin – Jum’at : 08.00 – 16.00 WIB 
  Istirahat : 12.00 – 13.00 WIB 




2) Karyawan Produksi 
a) Shift I ( Shift Pagi ) 
  Hari dan Jam Kerja : 
Senin – Jum’at : 08.00 – 16.00 WIB 
 Istirahat : 12.00 – 13.00 WIB 
Sabtu : 08.00 – 13.00 WIB 
b) Shift II ( Shift Malam ) 
Hari Kerja : Minggu – Sabtu 
  Bagian Pra Cetak : 20.00 – 02.00 WIB 
  Bagian Produksi : 21.00 – 04.00 WIB 
c. Sistem Pengupahan 
 Manajemen PT. Solo Grafika Utama menerapkan 3 
sistem pengupahan adalah sebagai berikut :  
1) Upah Bulanan 
Upah yang diberikan kepada karyawan tetap  dan 
karyawan konyrak setiap bulannya. 
2) Upah Lemburan 
Upah yang diberikan kepada karyawan yang melakukan 
lemburan yang perhitungannya berdasarkan jam lembur, 
biasanya diberikan bersamaan dengan upah bulanan. 
3) Upah Borongan 
Upah yang dibayarkan kepada karyawan lepas yang 
besarnya berdasarkan out put yang dihasilkan, semakin 
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besar out put yang dihasilkan semakin besar pula upah 
yang diterima begitu pun sebaliknya. 
d. Jaminan Sosial 
 Sebagai tambahan selain upah (gaji pokok), Perusahaan 
juga memberikan sejumlah tunjangan guna mendorong 
semangat kerja karyawan. Tunjangan tenaga kerja berupa : 
1) Dana Jaminan sosial tenaga kerja (Jamsostek) dari 
Perusahaan. 
2) Dana  kesehatan atau pengobatan kepada karyawan dan 
keluarga karyawan tetap yang mengalami kecelakaan. 
3) Tunjangan hari raya (THR). 
5. Aspek Produksi 
a. Jenis Produksi 
 Jenis produksi yang dihasilkan oleh PT. Solo Grafika 
Utama meliputi: 
1) Produk Utama 
Produk utama dari PT. Solo Grafika Utama berupa koran 
seperti Solopos, Koran O, Solo Raya, Jogja Politan, Harian 
Jogja, Jogja Express, Indopers dan Kisah Nyata. 
2) Produk Sampingan 






b. Bahan Baku dan Bahan Pembantu 
1) Bahan Baku 
Bahan baku yang digunakan dalam proses produksi adalah 
kertas dan tinta.  
2) Bahan Pembantu 
a) Plat 
Digunakan sebagai bahan untuk mencetak naskah 
dari film ke kertas pada mesin cetak. 
b) Air 
Digunakan untuk mencuci rol dan campuran pada 
tinta di mesin cetak. 
c) Gum 
Digunakan untuk melapisi plat supaya tidak terkena 
noda atau tidak tergores. 
d) Wash 
 Bahan campuran pada air untuk mencuci plat. 
e) Korektor 
Digunakan untuk menghilangkan noda yang 
menempel pada plat. 
f) Film 
 Digunakan untuk mencetak file. 
3) Mesin dan Peralatan Produksi 
PT. Solo Grafika Utama mempunyai beberapa mesin 
produksi dengan perincian sebagai berikut : 
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Tabel 3. 2 
Jumlah Mesin Produksi PT. Solo Grafika Utama 
 
No Jenis Peralatan / Perlengkapan Jumlah 
1 Mesin Goss Commmunity 1 
2 Mesin Goss Community 1 
3 Mesin Image Setter Avantra 44 Online Processor 1 
4 Mesin Image Setter Avantra 25 Online Processor 1 
5 Mesin Plate Maker 1 
6 Mesin Plate Maker Thung sung 1 
7 Mesin Potong Shanghai 1 
8 Mesin Strapping Band 2 
 Sumber: Bagian Produksi PT. Solo Grafika Utama 
 
c. Proses Produksi 
Proses produksi pembuatan koran dalam perusahaan harus 
melalui beberapa tahap.Berikut ini adalah tahap – tahap proses 
produksi. 
1) Pembuatan Naskah dan Gambar 
Pembuatan naskah dan gambar dilakukan oleh penerbit, 
dalam hal ini dilakukan oleh wartawan. Penerbit 
kemudian menyerahkan kepada tim penyusun atau 
redaktur. 
2) Setting / Lay out 
Proses pengaturan naskah dan gambar agar sesuai 
dengan yang diinginkan yang dilakukan oleh Staf EDP. 
3) Print Film 
Setelah naskah dan gambar di lay out kemudian diprint 





Proses menyalin naskah dan gambar yang sudah diprint 
film ke dalam plat khusus yang biasa digunakan pada 
indusri percetakan dengan menggunakan mesin plat 
maker. 
5) Pencucian Plat 
   Untuk menghilangkan kotoran yang menempel pada plat. 
6) Cetak 
   Plate yang sudah jadi dipasang pada mesin cetak. 
7) Finishing 
Setelah menjadi koran dilakukan pengepakan dengan 













Berikut ini merupakan skema proses produksi percetakan PT. 
Solo Grafika Utama. 
 



























6. Aspek Pemasaran 
a. Daerah Pemasaran 
 Percetakan PT. Solo Grafika Utama dalam produk-
produknya melakukan perluasan pasar. Semula area hanya 
terbatas di daerah Surakarta dan sekitarnya namun seiring 
dengan perkembangan perusahaan dan meningkatnya volume 
produksi maka mulai dilakukan usaha untuk perluasan area 
distribusi. Pada saat ini daerah pemasaran sudah mencapai ke 
berbagai wilayah kota di Jawa Tengah, DIY dan Jawa Timur 
dan bahkan sampai ke Madura dan Bali. 
b. Harga 
 Harga produk pada PT. Solo Grafika Utama ditentukan 
berdasarkan harga beli dari kertas dan komponen-komponen 
lainnya. Selain itu perusahaan juga menerapkan adanya 
ongkos kirim atau distributor mengambil sendiri. Harga juga 
disesuaikan dengan harga pesaing sehingga produk mampu 
bersaing dengan produk sejenis. Oleh karena itu pemasaran 
merupakan kegiatan yang paling penting, maka perusahaan 
Solo Grafika Utama berusaha mempertahankan konsumen 







B. Laporan Magang Kerja 
1. Lokasi dan Waktu Magang kerja 
Magang kerja dilaksanakan di PT. Solo Grafika Utama 
selama satu bulan yaitu : 
 Tanggal  : 1 – 31 Maret 2010. 
Jam    : 08.00 – 16.00 WIB. 
     21.00 – 04.00 WIB. 
2. Pelaksanaan Magang Kerja. 
a. Minggu I : 
1) Perkenalan pada seluruh karyawan. 
2) Mengamati Proses Produksi. 
3) Mengamati bahan – bahan yang digunakan. 
b. Minggu II :  
1) Mengamati dan membantu shift malam pada 
bagian pracetak. 
2) Membantu bagian administrasi. 
c. Minggu III :  
1) Meminta data – data yang dibutuhkan dalam 
penelitian yang berkaitan dengan proses 
produksi dan produk akhir serta mengenai profil 
perusahaan. 





d. Minggu IV :  
Mengamati dan membantu pada bagian finishing dan 
perpisahan pada seluruh karyawan. 
 
C. Pembahasan Masalah 
1. Analisis Kerusakan Produk Harian Umum Solopos 
Pada umumnya setiap perusahaan (industri) mempunyai 
fungsi pengendalian kualitas. Tetapi di dalam suatu perusahaan 
bagian pengendalian kualitas tidaklah selalu ada, tergantung pada 
besar kecilnya suatu perusahaan dan jenis produksi dari 
perusahaan tersebut. Namun pengendalian kualitas sangatlah 
penting untuk mempertahankaan standar mutu dan kualitas produk, 
selain itu untuk menekan jumlah produk rusak yang dihasilkan 
sehinga dengan adanya pengendalian kualitas perusahaan akan 
dapat meningkatkan laba dan menekan biaya perusahaan. 
Dalam kegiatan penelitian pada suatu obyek perlu dilakukan 
tindakan analisis dari data yang telah diperoleh peneliti. Untuk 
memberi jawaban atas penelitian serta argumen di PT. Solo Grafika 
Utama digunakan alat analisis C-chart sehingga dapat diketahui 
apakah kerusakan produk akhir masih ditolerir atau tidak dan dapat 





2. Analisis C-chart 
Analisis control chart digunakan sebagai langkah awal untuk 
menghitung tingkat kelayakan produk selama proses produksi 
dengan mengetahui banyaknya kecacatan pada suatu unit produk. 
Sehingga dengan menggunakan metode tersebut akan dapat 
diketahui apakah produk akhir masih dalam batas pengendalian 
kualitas atau tidak. 
  Kriteria produk dikatakan rusak jika : 
1) Warnanya belum rata, biasanya mblobor di pinggir gambar 
atau text. Kecepatan mesin yang belum stabil, menyebabkan 
warna belum rata. 
2) Area text belum tepat di tengah-tengah ukuran kertas. Proses 
plate making yang tidak sempurna (tekanan vacuum kurang 
kuat atau proses montase melenceng dari passkresh) 
sehingga menyebabkan area text belum tepat di tengah-
tengah ukuran kertas. 
3) Area text terlipat (text berada di garis lipatan). Motor pelipat 
pada mesin cetak tidak lurus (tidak sesuai dengan passkresh) 
menyebabkan area text terlipat. 
4) Ketebalan warna belum rata. Ketebalan tinta tidak sesuai 
(terlalu banyak tinta pada plat) memyebabkan warna belum 
rata. 




Tabel 3. 3 
Data Kerusakan Harian Umum Solopos 
PT. Solo Grafika Utama 
Selama bulan Maret 2010 
 
Tanggal Jumlah produksi 
(dalam oplag) 
Jumlah produk yang rusak 
(dalam oplag) 
1 Maret 27000 1931 
2 Maret 26000 1640 
3 Maret 27000 1681 
4 Maret 27000 2176 
5 Maret 27000 2453 
6 Maret 28000 2338 
7 Maret 24000 2061 
8 Maret 27000 2089 
9 Maret 27000 1955 
10 Maret 27000 2182 
11 Maret 27000 2109 
12 Maret 27000 2209 
13 Maret 28000 2218 
14 Maret 24000 1848 
15 Maret 30000 2184 
16 Maret 27000 2061 
17 Maret 27000 2074 
18 Maret 27000 2316 
19 Maret 28000 2207 
20 Maret 24000 2097 
21 Maret 30000 2211 
22 Maret 27000 1840 
23 Maret 27000 1992 
24 Maret 26000 2236 
25 Maret 26000 2049 
26 Maret 28000 2310 
27 Maret 23000 1870 
28 Maret 27000 2443 
29 Maret 26000 2038 
30 Maret 26000 2259 
Jumlah 802000 63077 
Sumber : PT. Solo Grafika Utama  
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Dari data di atas kemudian dibuat perhitungan dengan menggunakan 
metode C-chart. Adapun langkah-langkah perhitungannya sebagai berikut: 
a. Menentukan rata-rata kerusakan 
 =  
  =  
  =  
  = 2102,567 
b. Menghitung standar deviasi 
 ��ϲ =  
  =  
  = 45,8538 
c. Menentukan batas pengendalian atas dan bawah                                                                                                                                    
 Upper Control Limit (UCL) 
 UCL =  + 3 σc 
                = 2102,567 + 3 (45,8538) 
 = 2102,567 + 137,5614 
 = 2240,128 
 Lower Control Limit (LCL) 
 LCL  =  - 3 σc 
  = 2102,567 - 3 (45,8538) 
  = 2102,567 - 137,5614 
  = 1965,005 
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   Berdasarkan data di atas dapat diketahui rata-rata 
kerusakan sebesar 2102,567,  standar deviasi sebesar 45,8538, 
batas pengendalian atas sebesar 2240,128 serta batas 
pengendalian bawah sebesar 1965,005. 
d. Grafik C-Chart 
  Grafik C-Chart dibuat untuk mengetahui tingkat 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusaahaan serta 
penyimpangan-penyimpangan yang terjadi untuk ditindaklanjuti 







Gambar 3. 3 
Grafik C-chart 
 Berdasarkan grafik di atas, grafik menunjukkan bahwa 
pada periode maret 2010 secara umum kurun waktu satu bulan 
sebagian besar kerusakan masih berada di dalam batas toleransi, 
akan tetapi terdapat beberapa hari yang jumlah kerusakannya 
berada di luar batas toleransi (out of control ). Jumlah kerusakan 
yang berada di luar batas toleransi terjadi pada tanggal 5 Maret 
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sebesar 2453 oplag, 6 Maret sebesar 2338 oplag, 18 Maret 
sebesar 2316 oplag, 26 Maret sebesar 2310 oplag, 28 Maret 
sebesar 2443 oplag dan 30 Maret sebesar 2259 oplag. Adanya 
jumlah kerusakan yang berada di luar batas toleransi ini harus  
menjadikan perhatian yang serius bagi perusahaan. Perusahaan 
harus mencari penyebab adanya kerusakan tersebut, dan 
beberapa penyebab yang ada dapat dijadikan acuan awal untuk 
memperbaiki kualitas produk perusahaan yang tidak memenuhi 
standar kualitas yang telah ditetapkan oleh perusahaan. 
e. Diagram Sebab Akibat 
Diagram sebab akibat merupakan alat untuk 
mengidentifikasikan masalah kualitas dan mengetahui 
penyebabnya. Dari permasalahan kerusakan pada proses 
produksi koran di bagian finishing PT. Solo Grafika Utama 
diketahui bahwa terdapat empat (4) kategori yang menjadi 
penyebab terjadinya kerusakan yaitu bahan baku, mesin, tenaga 













                  Plat pecah dan miring   Kedisiplinan kurang 
          Tinta lama mengering    Kelelahan 
         Kertas banyak sambungan  Kurang pengalaman 
       Gulungan kertas lengket  
 
  
     Penundaan akibat mesin macet      Pengecekan bok tinta kurang 
        Mesin yang lama sedang trouble   
             Pengawasan roll kertas dan plat kurang 
        Kecepatan mesin tidak stabil       Pengecekan kerusakan belum detail 
 
 
Gambar 3. 4 
Diagram Sebab Akibat 
 
Dari gambar diagram sebab akibat di atas dapat diketahui 
bahwa ada beberapa faktor yang menjadi penyebab 
kerusakan produk, antara lain sebagai berikut : 
1) Bahan baku  
  Bahan baku plat kurang baik sehingga banyak 
yang miring dan pecah pada saat digunakan dimesin. 
Banyaknya sambungan pada rol kertas menyebabkan 
kertas sobek karena putusnya sambungan kertas 






pada saat proses produksi berlangsung. Gulungan 
kertas yang lengket di bagian dalam pada saat proses 
produksi di mesin cetak akan menyebabkan kertas 
putus gulungan, sehingga banyak kertas yang rusak 
karena sobek. Kualitas tinta juga sangat berpengaruh 
terhadap hasil cetakan, tinta yang kualitasnya kurang 
baik lebih lama mengering sehingga hasil cetakan 
akan membayang, tulisan terlalu tebal atau bahkan 
buram. 
2) Tenaga kerja 
  Konsentrasi dan pengalaman merupakan faktor 
utama untuk menunjang keberhasilan proses 
produksi. Karyawan kelelahan disebabkan karena 
banyaknya order produksi, khususnya untuk proses 
produksi koran, karyawan harus bekerja cepat bahkan 
sering harus kerja lembur. Kedisiplinan karyawan 
yang kurang berakibat karyawan malas, sehingga 
pekerjaan tidak dilakukan dengan baik. 
3) Mesin 
  Mesin merupakan peralatan utama dalam 
proses produksi. Pada saat terjadi gangguan yang 
serius pada mesin, proses produksi harus dihentikan 
beberapa saat untuk diperbaiki, apabila ternyata 
kerusakan pada mesin sangat parah proses produksi 
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harus dihentikan untuk waktu yang cukup lama 
akibatnya terjadi penundaan yang berakibat 
pemborosan waktu, tenaga dan biaya. Tenaga listrik 
yang tidak stabil bahkan sekering putus juga berakibat 
pada proses produksi, yaitu bisa berpengaruh pada 
hasil cetakan seperti cetakan tidak rata, hasil cetakan 
naik turun, kertas menggulung dan kecepatan mesin 
berkurang sehingga proses produksi menjadi lama. 
4) Metode 
  Metode pengendalian kualitas pada proses 
produksi yang digunakan oleh perusahaan kurang 
baik, di mana pada saat proses produksi berlangsung 
pengawasan pada bok tinta masih kurang sehingga 
menyebabkan cetakan tinta membayang dan tidak 
rata karena tinta tidak bisa menempel pada plat. 
Pengawasan pada rol kertas dan plat juga kurang 
mengakibatkan jalan kertas dan plat tidak sejajar, 
sehingga banyak cetakan yang lari. Pencatatan 
kerusakan dalam buku laporan produksi belum disalin 
secara detail dalam data komputer perusahaan, 
sehingga laporan produksi terutama laporan 








A. Kesimpulan  
Berdasarkan penelitian, pengamatan, pembahasan serta 
analisis terhadap data informasi yang diperoleh maka dapat disusun 
kesimpulan dan saran sebagai berikut : 
1. Berdasarkan data yang diperoleh dari perhitungan 
menggunakan metode C-chart dapat diketahui rata-rata 
kerusakan produk sebesar 2102,567, batas pengendalian atas 
sebesar 2240,128 serta batas pengendalian bawah sebesar 
1965,005.  
2. Selama bulan maret 2010 kualitas produk yang dihasilkan 
masih belum memenuhi standar yang diharapkan. Sebab masih 
ada yang out of control yaitu pada saat jumlah produk rusak 
sebesar 2453, 2338, 2316, 2310, 2443 dan 2259 (tanggal 5, 6, 
18, 26, 28 dan 30 Maret 2010). Hal ini menggambarkan bahwa 
PT. Solo Grafika Utama masih harus memperbaiki dan 
menjaga kualitas produk. 
3. Faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kerusakan produk 
antara lain: 
a. Bahan baku 
Kerusakan produk terjadi karena bahan baku yang 




Kerusakan produk terjadi karena karyawan kurang 
memperhatikan pada saat proses produksi. 
c. Mesin 
Kerusakan produk terjadi karena mesin banyak 
mengalami masalah seperti as kertas macet, gangguan 




Berdasarkan pembahasan analisis data dan kesimpulan 
penelitian yang telah dikemukakan di atas maka penulis memberi 
saran yang diharapkan dapat memberikan masukan kepada pihak 
perusahaan untuk menentukan langkah lebih lanjut mengenai 
pengendalian kualitas. Dengan masih adanya kerusakan produk 
Harian Umum Solopos yang berada di luar batas toleransi, maka 
penulis memberikan saran kepada pihak perusahaan adalah sebagai 
berikut :  
1.  Perusahaan diharapkan lebih meningkatkan pengawasan 
dalam semua aspek produksi dari penerimaan bahan baku 
komponen, proses produksi berlangsung dan produk jadi. 
Perusahaan diharapkan lebih memberikan perhatian pada 
karyawan agar pekerjaan yang dilakukan dapat berjalan 
sesuai dengan prosedur kerja dari perusahaan. 
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2.  Karyawan sebaiknya melakukan pengawasan yang sangat 
ketat pada saat proses produksi dan menghentikan proses 
produksi pada saat terjadi kerusakan produk dan segera 
melakukan perbaikan serta baru kemudian proses dilanjutkan. 
3. Perusahaan harus selalu memperhatikan peralatan dan 
mesin-mesin dalam proses produksi. Karena perawatan pada 
mesin serta peralatan pendukung dalam kegiatan produksi 
bisa menunjang pengendalian kualitas. Perusahaan tidak 
hanya memberikan perawatan pada mesin dan peralatan 
tetapi juga diharapkan untuk membeli mesin dan peralatan 
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